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Verfahren zur Herstellung von Flexodruckplatten mittels Lasergra- vur 
Beschreibung Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung von Flexodruckformen durch Eingravieren eines druckenden 
Reliefs in ein lasergravierbares Flexodruckelement, das eine fotochemisch 
vernetzte Reliefschicht aufweist, wobei die Reliefschicht trans- parent ist 
und einen oxidischen, silikatischen oder zeolithischen Feststoff mit einer 
] Partikelgrofle zwischen.1 und 400 nm in einer Menge von 0,1 bis 8 Gew.- 
% bzgl. der Menge aller Komponenten der Reliefschicht umfasst. 
Bei der Technik der Laser-Direktgravur zur Herstellung von Flexo- 
druckformen wird ein zum Drucken geeignetes Relief direkt in eine dazu 
geeignete Reliefschicht eingraviert. Die Gravur von Gummi- 
druckzylindern mittels Lasern ist zwar prinzipiell seit Ende der 60er-Jahre 
bekannt. Breiteres wirtschaftliches Interesses hat diese Technik aber erst 
in den letzten Jahren mit dem Aufkommen von verbesserten 
Lasersystemen gewonnen. Zu den Verbesserungen bei den 
Lasersystemen zahlen bessere Fokussierbarkeit des Laser- strahls, 
hohere Leistung sowie computergesteuerte Strahlfuhrung. 
Die Laser-Direktgravur weist gegenuber der konventionellen Her- stellung 
von Flexodruckplatten mehrere Vorteile auf. Eine Reihe von 
zeitaufwandigen Verfahrensschritten, wie Erstellung eines fo- tografischen 
Negativs oder Entwickeln und Trocknen der Druckform, kdnnen entfallen. 
Weiterhin lasst sich die Flankenform der ein- zelnen Reliefelemente bei 
der Lasergravur-Technik individuell ge- stalten. Wahrend bei 



Photopolymerplatten die Flanken eines Re- liefpunktes von der 
Oberflache biszum Reliefgrund kontinuierlich auseinanderlaufen, kann 
mittels Lasergravur auch eine im oberen Bereich senkrecht oder fast 
senkrecht abfallende Flanke, die sich erst im unteren Bereich verbreitert, 
eingraviert werden. Somit kommt es auch mit zunehmender Abnutzung 
der Platte wahrend des Druckvorganges zu keiner oder allenfaHs einer 
geringen Tonwert- zunahme. Weitere Einzelheiten zur Technik der 
Lasergravur sind beispielsweise dargestellt irVTechnik des Flexodrucks", 
S. 173 ff., 4. Aufl., 1999, Coating Verlag, St. Gallen, Schweiz. 
EP-B 640 043 und EP-B 640 044 offenbaren einschichtige bzw. mehr- 
schichtige elastomere lasergravierbare Aufzeichnungselemente zur 
Herstellung von Flexodruckplatten. Die Elemente bestehen aus 
"verstarkten^elastomeren Schichten. Zur Herstellung der Schicht werden 
elastomere Bindemittel, insbesondere thermoplastische Ela- stomere wie 
beispielsweise SBS-, SIS-oder SEBS-Blockcopolymere eingesetzt. Durch 
die so genannte Verstarkung wird die mechani- sche Festigkeit der 
Schicht erhoht. Die Verstarkung wird entweder durch bestimmte Fullstoffe, 
fotochemische bzw. thermochemische Vernetzung oder Kombinationen 
davon erreicht. Aufgabe der Ver- starkungsfullstoffe ist es, die 
mechanischen Eigenschaften der lasergravierbaren 

Aufzeichnungselemente, beispielsweise der Zug- festigkeit, Steifigkeit . j 
oder Abrasivitat, zu verbessem. Hierzu sind groftere Mengen an 
Fuilstoffen erforderlich. Die Beispiele von EP-B 640 043 offenbaren den 
Zusatz von 10 bis 25 Gew.-% RuR bezuglich der Summe alle 
Komponenten der Schicht als Verstar- kungsfullstoff. 
Die genannten Aufzeichnungsmaterialien konnen daruber hinaus auch 
noch stark gefarbte Pigmente oder Farbstoffe als IR-Absorber zur i 
Steigerung der Empfindlichkeit gegenuber Laserstrahlung aufwei- sen. 
Ru(i erfullt eine Doppelfunktion und wirkt sowohl als IR-Ab- sorber wie als 
Ve rsta rk u ng sf 0 1 Istoff . 

Die Verwendung von stark gefarbten IR-Absorbern fuhrt zu weitge- hend j 
opaken Schichten. Derartige Schichten lassen sich als Ganzes nicht mehr 
fotochemisch vernetzen, da die Eindringtiefe der akti- nischen Strahlung 
aufgrund der sehr starken Absorption nur be- grenzt ist. Als Losung 
schlagt EP-B 640 043 daher vor, eirie dicke Schicht durch Gieflen einer 
Vielzahl dunner Schichten, jeweils ge- folgt von fotochemischer . 
Vernetzung jeder Einzelschicht, herzu- stellen. Diese Vorgehensweise ist 
jedoch umstandlich, teuer und macht auch andere Produktionsanlagen ! 
erforderlich. j 
Zur Herstellung von Flexodruckplatten mittels Lasergravur konnen aber 
prinzipieil auch handelsubliche fotopolymerisierbare Flexo- druckelemente 
ohne IR-Absorber eingesetzt werden. Die Empfind- lichkeit ublicher 
elastomerer Bindemittel gegenuber C02-Lasern (Wellenlange ca. 10 gm) 
ist im Regelfalle ausreichend zur Laser- gravur. US 5,259,31 1 offenbart 
ein Verfahren, bei dem in einem ersten Schritt ein konventionelles 
Flexodruckelement durch voll- flachige Bestrahlung fotochemisch vernetzt 
und in einem zweiten Schritt mittels eines Lasers ein druckendes Relief 
eingraviert wird. J 
Die Verwendung konventioneller Flexodruckelemente zur Lasergravur hat 
den groften Vorteil, dass keine neuen Produktionsanlagen fur eine 
neuartige Produktlinie erforderlich sind, sondern die beste- henden 
Anlagen verwendet werden konnen. j 
Bei der Lasergravur konventioneller Flexodruckelemente verbleiben aber 
dennoch eine Reihe von technischen Problemen zu losen. 
Im Idealfalle sollten die Reliefschichten von lasergravierbaren 
Flexodruckelementen im Zuge der Lasergravur nicht schmelzen, son- 
dern es sollte moglichst ein direkter Ubergang der Abbauprodukte in die 
Gasphase stattfinden. Das vorherige Aufschmelzen der Schicht ist 
nachteilig : Es konnen sich Schmelzrander urn eingra- vierte Vertiefungen 
herum bilden, und die Kanten der Reliefele- mente werden unscharfer. Mit 
Flexodruckformen, die derartige Un- regelmaftigkeiten aufweisen, werden 



Drucke schlechterer Qualitat erhalten als mit Druckformen ohne solche 
Unregelmadigkeiten. 

Die vergleichsweise weichen Reliefschichten von ublichen Flexo- 
druckplatten, insbesondere solche mit thermoplastischen Elastome- ren 
als Bindemittel, neigen jedoch im Zuge der Lasergravur stark dazu, 
Schmelzranderzu bilden. 

Weiterhin ist die Auflosung derartiger Flexodruckplatten haufig 
unbefriedigend. In der Praxis sind die vom Laser eingravierten Linien 
weitaus breiter als eigentlich erwunscht, so dass zwei dicht benachbarte 
Vertiefungen, die eigentlich durch einen Mit- telsteg voneinander getrennt 
bleiben sollten, zu einer einzigen Vertiefung zusammenfallen. 
Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein verbessertes Ver- fahren 
zur Herstellung von Flexodruckformen mittels Lasergravur bereitzustellen, 
mit dem das Auftreten von Schmelzrandern vermie- den und eine deutlich 
hdhere Auflosung erzielt werden kann. Die als Ausgangsmaterial fur das 
Verfahren verwendeten Flexodruckele- mente sollten auf den gleichen 
Produktionsanlagen wie konventio- nelle Flexodruckelemente produziert 
werden konnen. 

Uberraschenderweise wurde gefunden, dass sich durch den Zusatz von 
feinteiligen oxidischen, silikatischen Oder zeolithischen Fullstoffen zu 
lasergravierbaren Flexodruckelementen deren Auflo- severmogen 
erheblich verbessern lasst, und gleichzeitig auch das Auftreten von 
Schmelzrandern vermieden wird. Es war auch fur den Fachmann 
besonders uberraschend und unerwartet, dass bereits ge- ringe Mengen 
der besagten Fullstoffe ausreichend sind, urn den ge- schilderten Effekt zu 
erzielen. 

Dementsprechend wurde ein Verfahren zur Herstellung von transpa- j 
renten Flexodruckformen durch Eingravieren eines druckenden Re- liefs in j 
ein lasergravierbares Flexodruckelement gefunden, das eine transparente j 
Reliefschicht aufweist, die durch fotochemische Vernetzung erhalten 
wurde, wobei die Reliefschicht 0,1 bis 8 Gew.-%, bevorzugt 0,2 bis 5 j 
Gew.-% eines oxidischen, silikatischen oder zeolithischen Feststoffes mit I 
einer Partikel- grolie zwischen 1 und 400 nm umfasst. j 
Zu der Erfindung ist im Einzelnen das Folgende auszufuhren : Fur das j 
erfindungsgemafte Verfahren wird ein Flexodruckelement eingesetzt, 
welches mindestens eine auf einem dimensionsstabilen Trager j 
aufgebrachte, transparente und lasergravierbare elastomere Schicht 
aufweist, die fotochemisch vernetzt worden ist. I 
Unter dem Begriff"lasergravierbar , 'ist zu verstehen, dass die Reliefschicht j 
die Eigenschaft besitzt, Laserstrahlung, insbeson- dere die Strahlung 
eines IR-Lasers, zu absorbieren, so dass sie an solchen Stellen, an denen \ 
sie einem Laserstrahl ausreichender Intensitat ausgesetzt ist, entfernt 
oder zumindest abgeldst wird. ! 
Vorzugsweise wird die Schicht dabei ohne vorher zu Schmelzen ver- 
dampft oder thermisch oder oxidativ zersetzt, so dass ihre Zer- 
setzungsprodukte in Form von heifien Gasen, Dampfen, Rauch oder 
kleinen Partikeln von der Schicht entfernt werden. 
Der Begriff'transparenfist so zu verstehen, dass die Relief- schicht des 
lasergravierbaren Elements genauso wie bei ublichen 
photopolymerisierbare Flexodruckplatten weitgehend durchsichtig ist, d. h. 
dass sich darunter befindliche Strukturen mit dem bio- Ren Auge erkannt 
werden konnen. Dies schliefct nicht aus, dass die Platte in einem 
gewissen Mafie eingefarbt sein kann. 

Beispiele geeigneter dimensionsstabiler Trager sind insbesondere Foiien 
aus Metallen wie Stahl, Aluminium, Kupfer oder Nickel oder aus 
Kunststoffen wie Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylen- naphthalat 
(PEN), Polybutylenterephthalat, Polyamid oder Polycar- bonat. Als 
dimensionsstabile Trager kommen vor allem dimensions- stabile 
Polyesterfolien, insbesondere PET-oder PEN-Folien oder aber dunne, 
flexible Trager aus Aluminium oder rostfreiem Stahl in Frage. Als Trager 
konnen auch konische oder zylindrische Rdh- ren aus den besagten 
Materialien, sogenannte Sleeves, eingesetzt werden. Fur Sleeves eignen \ 



sich auch Giasfasergewebe oder Ver- bundmateriatien aus Glasfasern 

und geeigneten polymeren Werkstof- fen. 

Zur besseren Haftung der lasergravierbaren Schicht kann der di- 

mensionsstabile Trager mit einer geeigneten Haftschicht beschich- tet 

werden. 

Die transparente, lasergravierbare Schicht umfasst mindestens ein 
elastomeres Bindemittel. Als elastomere Bindemittel fur die la- 
sergravierbare Schicht sind insbesondere soiche Polymere geei- gnet, die 
1 ,3-Dien-Monomere wie Isopren oder Butadien einpolyme- risiert 
enthalten. Je nach Art des Einbaues der Monomeren weisen derartige 
Bindemittel vernetzbare Olefin-Gruppen als Bestandteil der Hauptkette 
(1 ,4-Einbau) oder als Seitengruppe auf (1 ,2-Ein- bau). Als Beispiele seien 
Naturkautschuk, Polybutadien, Polyiso- pren, Styrol-Butadien-Kautschuk, 
Nitril-Butadien-Kautschuk, Bu- tyl-Kautschuk, Styrol-lsopren-Kautschuk, 
Polynorbornen-Kautschuk oder Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM) 
genannt. j 
Es konnen aber auch prinzipiell Ethylen-Propylen-, Ethylen-Acry- lester-, 
Ethyien-Vinylacetat oder Acrylat-Kautschuke eingesetzt werden. Weiterhin 
geeignet sind auch hydrierte Kautschuke oder elastomere Polyurethane. 
Es konnen auch modifizierte Bindemittel eingesetzt werden, bei denen 
vernetzbare Gruppen durch Pfrop- fungsreaktionen in das polymere 
Molekul eingefuhrt werden. Beson- ders bevorzugt sind in organischen 
Ldsungsmitteln losliche Binde- mittel, weil diese Bindemittel mit wassrigen 
Druckfarben oder al- koholisch/wassrigen Druckfarben meist nur eine 
. geringe Quellung aufweisen. 

Insbesondere geeignet als elastomere Bindemittel sind thermopla- stisch 
elastomere Blockcopolymere aus Alkenylaromaten und 1 ,3-Dienen. Bei 
den Blockcopolymeren kann es sich sowohl urn li- neare Blockcopolymere 
oder auch urn radiale Blockcopolymere han- deln. Ublicherweise handelt 
es sich urn Dreiblockcopolymere vom A- B-A-Typ, es kann sich aber auch 
urn Zweiblockpolymere vom A-B-Typ handeln, oder urn soiche mit i 
mehreren alternierenden elastomeren und thermoplastischen Blocken, z. 
B. A-B-A-B-A. Es konnen auch Ge- mische zweier oder mehrerer 
unterschiedlicher Blockcopolymerer eingesetzt werden. Handelsubliche 
Dreiblockcopolymere enthalten haufig gewisse Anteile an ! 
Zweiblockcopolymeren. Die Dien-Einhei- ten konnen 1 ,2- oder 1 ,4- 
verknupft sein. Sie konnen auch ganz oder teilweise hydriert sein. Es 
konnen sowohl Blockcopolymere vom Styro I- Butadien wie vom Styrol- 
Isopren-Typ eingesetzt werden. 

Sie sind beispielsweise unter dem Namen Kraton im Handel erhalt- lich. 
Weiterhin einsetzbar sind auch thermoplastisch elastomere 
Blockcopolymere mit Endblocken aus Styrol und einem statistischen 
Styrol-Butadien-Mittelblock, die unter dem Namen Styroflex er- haltlich 
sind. 

Die Art und die Menge des eingesetzten Bindemittels werden vom 
Fachmann je nach den gewunschten Eigenschaften der Reliefschicht 
gewahlt. Im Regelfalle hat sich eine Menge von 45 bis 95 Gew.-% des 
Bindemittels bezuglich der Menge ailer Bestandteile der la- 
sergravierbaren Schicht bewahrt. Es konnen auch Gemische ver- 
schiedener Bindemittel eingesetzt werden. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemalien Verfahrens wird der Re- 
liefschicht ein anorganischer Feststoff zugesetzt. 
Die Partikelgrofte des erfindungsgemali zugesetzten Feststoffes liegt 
zwischen 1 und 400 nm. Bevorzugt liegt die Partikelgrofte zwischen 2 und 
200 nm und ganz besonders bevorzugt zwischen 5 und 100 nm. Sie ist 
somit kleiner als die Wellenlange des sichtbaren Lichtes. Die 
lasergravierbare Schicht, die den Fullstoff enthalt, erscheint 
dementsprechend transparent. Bei runden oder annahernd runden 
Partikeln bezieht sich die Angabe der Partikelgrofte auf den Durchmesser, 
bei unregelmafiig geformten, wie beispielsweise bei nadelformigen 
Partikeln auf die langste Achse. Unter Parti- kelgrdfte ist die 
Primarpartikelgrofte zu verstehen. Es versteht sich fur den Fachmann von 



selbst, dass Feststoffpartikel mit ab- nehmender Primarpartikelgrofte 
immer starker zur Agglomeration neigen, und dementsprechend grofeere 
Sekundarpartikel bilden. Sie mussen daher fur die Anwendung in einer 
bestimmten Matrix ubli- cherweise sehr intensiv dispergiert werden. 
Insbesondere bewahrt zur Durchfuhrung des erfindungsgemaften Ver- 
fahrens haben sich Fullstoffe mit einer spezifischen Oberflache zwischen 
30 und 300 m2/g und ganz besonders soiche mit 100 bis 200 m2/g. 
Die Fullstoffe sind im allgemeinen farblos. Die Erfindung umfasst aber 
auch, fur Spezialanwendungen farbige Fullstoffe einzusetzen, 
vorausgesetzt, die Reliefschicht bleibt transparent und die foto- chemische 
Vernetzung der Reliefschicht wird dadurch nicht beein- trachtigt. 
Der zugesetzte Fullstoff wird aus der Grlippe der oxidischen, si- 
likatischen Oder zeolithischen Feststoffe ausgewahlt. 
Beispiele fur geeignete Fullstoff sind feinteilige Mikroglaspar- tikel, wie 
beispielsweise Spheriglas (Fa. Potters-Ballotini). 
Als Silikat eingesetzt werden konnen beispielsweise feinteiliger Bentonit 
oder Alumosilikate wie feinteilige Feldspate. 

Als oxidische Feststoffe sind insbesondere Oxide oder Mischoxide der 
Elemente Silicium, Aluminium, Magnesium, Titan oder Calcium geeignet. 
Diese konnen auch noch zusatzlich Dotierungsstoffe ent- halten. Es 
versteht sich fur den Fachmann von selbst, dass fein- teilige anorganische 
Feststoffe immer gewisse Mengen an Wasser entweder oberflachlich 
adsorbiert oder chemisch gebunden haben. 

Eingesetzt werden konnen Oxide, die durch Fallungsprozese erhal- ten 
wurden, wie beispielsweise Fallungskieselsaure. Ganz beson- ders 
geeignet sind pyrogene Oxide, also durch thermische Zerset- zung 
geeigneter Ausgangsprodukte erhaltene Verbindungen. Insbe- sondere 
konnen pyrogene Siliciumdioxide pyrogene Aluminiumoxide, pyrogene 
aiuminiumdotierte Siliciumdioxide oder pyrogene Titan- dioxide eingesetzt 
werden. Derartige Oxide sind beispielsweise unter dem Namen aerosil 
(Fa. degussa.) im Handel erhaltlich. Die Fullstoffe konnen auch mit 
geeigneten Dispergierhilfsmitteln, Haftvermittlern oder 
Hydrophobierungsmitteln belegt sein. Es kon- nen auch Gemische von 
zwei oder mehreren Fullstoffen eingesetzt werden. 
ErfindungsgemafJ werden fur das Verfahren 0,1 bis 8 Gew.-% des 
feinteiligen Fullstoffes eingesetzt. Die Mengenangabe bezieht sich auf die 
Summe aller Bestandteile der lasergravierbaren Re- liefschicht. Bevorzugt 
umfasst die Schicht 0,2 bis 5 Gew.-% des Fullstoffes und ganz besonders 
bevorzugt 1 bis 5 Gew.-%. 

Die lasergravierbare Schicht ist fotochemisch vernetzt. Zur foto- 
chemischen Vernetzung werden der lasergravierbaren Aufzeichnungs- 
schicht im Regelfalle monomere oder oligorriere Verbindungen zuge- 
geben werden, die polymerisierbare Gruppen aufweisen. Polymeri- 
sierbare bzw. vernetzbare Gruppen konnen aber auch Bestandteile des 
elastomeren Bindemittels selbst sein, wobei es sich urn ver- netzbare 
Gruppen in der Hauptkette, urn endstandige Gruppen und/ oder urn 
seitenstandige Gruppen handeln kann. Die Monomeren sollen mit den 
Bindemitteln vertraglich sein und mindestens eine polyme- risierbare, 
olefinisch ungesattigte Gruppe aufweisen. Als beson- ders vorteilhaft 
haben sich Ester oder Amide der Acrylsaure oder Methacrylsaure mit 
mono-oder polyfunktionellen Alkoholen, Ami- nen, Aminoalkoholen oder 
Hydroxyethem und-estern, Styrol oder substituierte Styrole, Ester der 
Fumar-oder Maleinsaure oder Al- lylverbindungen erwiesen. Beispiele fur 
geeignete Monomere sind Butylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat, Laurylacrylat, 
1 ,4-Butandiol- diacrylat, 1 ,6-Hexandioldiacrylat, 1,6- 
Hexandioldimethacrylat, 1, 9-Nonandioldiacrylat, 
Trimethylolpropantriacrylat, Dioctylfuma- rat, N-Dodecylmaleimid. Es 
konnen auch geeignete Oligomere mit olefinischen Gruppen eingesetzt 
werden. Selbstverstandlich konnen auch Mischungen verschiedener 
Monomerer bzw. Oligomerer einge- setzt werden, vorausgesetzt diese 
sind miteinander vertraglich. 



Die Gesamtmenge eventuell eingesetzter Monomerer wird vom Fach- 
mann je nach den gewunschten Eigenschaften der Aufzeichnung- schicht 
festgelegt. Sie richtet sich unter anderem beispielsweise danach, ob das 
polymere Bindemittel selbst schon uber polymeri- sierbare Gruppen 
verfiigt. Im Regelfalle soilten aber 45 Gew.-% bezuglich der Menge aller 
Bestandteile der laseraravierbaren Schicht nicht uberschritten werden. 
Zum fotochemischen Vemetzen konnen in bekannter Art und Weise 
Fotoinitiatoren wie beispielsweise Benzoin oder Benzoinderivate, wie a- 
Methylbenzoin oder Benzoinether, Benzilderivate, wie z. B. 
Benzilketale, Acylarylphosphinoxide, Acylarylphosphinsaureester, 
Mehrkernchinone eingesetzt werden, ohne dass die Aufzahlung dar- auf 
beschrankt sein soil. Die Vernetzung wird in an sich bekann- ter Art und 
Weise durch Bestrahlung mit aktinischer, also che- misch wirksamer 
Strahlung durchgefuhrt. Geeignet ist insbesondere W-A-Strahlung mit 
einer Wellenlange zwischen 320 und 400 nm, bzw. W-AA/IS-Strahlung mit 
einer Wellenlange von 320 bis ca. 700 nm. Die Art und Menge des j 
Foto initiators wird vom Fachmann je nach den gewunschten ! 
Eigenschaften der Schicht festgelegt. Er wird beispielsweise darauf 
achten, bei der Verwendung von Ti02 als Fullstoff einen Initiator ! 
einzusetzen, der nicht unterhalb 415 nm absorbiert. Im Regelfalle betragt 
die Menge an Fotoinitiator zwi- schen 0,1 und 5 Gew.-%. ; 
Die lasergravierbare Schicht kann zusatztich Weichmacher enthal- ten. 
Beispiele fur geeignete Weichmacher sind modifizierte und unmodifizierte 
Naturole und-harze, Alkyl-, Alkenyl-, Arylalkyl- oder Arylalkenylester von I 
Sauren, wie Alkansauren, Arylcarbonsau- ren oder Phosphorsaure ; ( 
synthetische Oiigomere oder Harze wie Oligostyrol, oligomere Styrol- 
Butadien-Copolymere, oligomere a-Methylstyrol/p-Methylstyrol- 
Copolymere, flussige Oligobuta- diene, oder flussige oligomere Acrylnitril- | 
Butadien-Copolymere ; sowie Polyterpene, Polyacrylate, Polyester oder j 
Polyurethane, Po- lyethylen, Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuke oder a- j 
Methyl- Oligo (ethylenoxid). Beispiele besonders gut geeigneter Weichma- 
cher sind paraffinische Mineralole ; Ester von Dicarbonsauren wie I 
Dioctyladipat oder Terephthalsauredioctylester ; naphthenische s 
Weichmacher oder Polybutadiene mit einem Molgewicht zwischen 500 | 
und 5000 g/moi. Es konnen auch Gemische verschtedener Weichmacher 
eingesetzt werden. Die Menge des gegebenenfalls enthaltenen 
Weichmachers wird vom Fachmann entsprechend der gewunschten Harte 
der Druckplatte gewahlt. Sie liegt in der Regel unter 40 Gew.-%, 
bevorzugt unter 20 Gew.-% und besonders bevorzugt unter 10 Gew.-% 
bzgl. der Summe aller Bestandteile des photopolymerisierbaren Ge- 
mischs. 

Die lasergravierbare Schicht kann daruber hinaus auch noch Zu- J 
i satzstoffe und Hilfsstoffe wie beispielsweise Farbstoffe, Disper- j 
gierhilfsmittel oder Antistatika enthalten. Die Menge derartiger Zusatze | 
sollte im Regelfalle aber 10 Gew.-% bezuglich der Menge aller j 
Komponenten der vernetzbaren, lasergravierbaren Schicht des 
Aufzeichnungselementes nicht uberschreiten. 

Das als Ausgangsmaterial eingesetzte Flexodruckelement kann auch j 
mehrere lasergravierbare Schichten ubereinander aufweisen. Diese 
lasergravierbaren, vernetzbaren Teilschichten konnen von glei- cher, in 
etwa gleicher oder von unterschiedlicher stofflicher Zu- sammensetzung I 
sein. Ein derartiger mehrschichtiger Aufbau, beson- ders ein 
zweischichtiger Aufbau, ist manchmal vorteilhaft, weil dadurch 
Oberflacheneigenschaften und Schichteigenschaften unab- hangig 
voneinander verandert werden konnen, urn ein optimales Druckergebnis 
zu erreichen. Das lasergravierbare Aufzeichnungse- lement kann 
beispielsweise eine diinne lasergravierbare Ober- schicht aufweisen, 
deren Zusammensetzung im Hinblick auf optimale Farbubertragung 
ausgewahlt wurde, wahrend die Zusammensetzung der darunter 
liegenden Schicht im Hinblick auf optimale Harte oder Elastizitat der 
Reliefschicht ausgewahlt wurde. Erfindungswesent- lich ist, dass 
mindestens die oberste Schicht den geschilderten Fullstoff enthalt. Es ist 



aber empfehlenswert, dass alle Schich- ten den Fullstoff enthalten, 
zumindest alle Schichten bis zur ma- ximal eingavierten Relieftiefe. 
Das lasergravierbare Schicht kann beispielsweise durch Ldsen bzw. 
Dlspergieren aller Komponenten in einem geeigneten Losemittel und 
Aufgiefien auf einen Trager hergestellt werden. Bei mehrschichti- gen 
Elementen konnen in prinzipiell bekannter Art und Weise men- rere 
Schichten aufeinander gegossen werden. Alternativ konnen die 
Einzelschichten beispielsweise auf temporare Trager gegossen und die 
Schichten anschlieftend durch Kaschieren miteinander verbunden 
werden. Bevorzugt werden die lasergravierbaren Aufzeichnungsele- 
mente in prinzipiell bekannter bekannter Art und Weise durch 
Schmelzextrudieren gefolgt von Kalandrieren hergestellt. Einge- setzt 
werden konnen beispielsweise Doppelschneckenextruder. Dem 
Fachmann ist prinzipiell bekannt, welche Art von Schnecken er einsetzen 
muss, urn eine sehr gieichmafiige Verteilung des Full- stoffes in der 
Masse zu gewahrleisten. 

Die Dicke der lasergravierbaren Schicht bzw. aller Schichten zu- sammen 
betragt im Regelfalle zwischen 0,1 und 7 mm. Die Dicke wird vom 
Fachmann je nach dem gewunschten Verwendungszweck der Druckplatte 
geeignet gewahlt. 

Das als Ausgangsmaterial eingesetzte, vernetzbare, lasergravier- bare 
Flexodruckelement kann optional weitere Schichten umfassen. 
Beispiele derartiger Schichten umfassen eine elastomere Unter- schicht 
aus einer anderen Formulierung, die sich zwischen dem Trager und der 
bzw. den lasergravierbaren Schicht (en) befindet und die nicht 
notwendigerweise lasergravierbar sein muss. Mit derartigen 
Unterschichten konnen die mechanischen Eigenschaften der 
Reliefdruckplatten verandert werden, ohne die Eigenschaften der 
eigentlichen druckenden Reliefschicht zu beeinflussen. 
Dem gleichen Zweck dienen so genannte elastische Unterbauten, die sich 
unter dem dimensionsstabilen Trager des lasergravierbaren 
Aufzeichnungselementes befinden, also auf der der lasergravierba- ren 
Schicht abgewandten Seite des Tragers. 

Weitere Beispiele umfassen Haftschichten, die den Trager mit dar- uber 
liegenden Schichten oder verschiedene Schichten untereinan- der 
verbinden. 

Optional kann das lasergravierbare Flexodruckelement gegen mecha- 
nische Beschadigung durch eine, beispielsweise aus PET bestehende 
Schutzfolie geschutzt werden, die sich auf der jeweils obersten Schicht 
befindet, und die jeweils vor dem Gravieren mit Lasern entfernt werden 
muss. Die Schutzfolie kann zur Erleichterung des Abziehens auch 
silikonisiert oder mit einer geeigneten Entklebe- schicht versehen werden. 
In einem weiteren Verfahrensschritt wird ein druckendes Relief mittels 
eines Lasers in die yernetzte, lasergravierbare Schicht eingraviert. 
Vorteilhaft werden Bildelemente eingraviert, bei de- nen die Flanken der 
Bildelemente zunachst senkrecht abfallen und sich erst im unteren 
Bereich des Bildelementes verbreitern. Da- durch wird eine gute 
Versockelung der Bildpunkte bei dennoch ge- ringer Tonwertzunahme 
erreicht. Es konnen aber auch andersartig gestaltete Flanken der 
Bildpunkte eingraviert werden, z. B, ein treppenformiges Relief. 
Zur Lasergravur eigenen sich insbesondere C02-Laser mit einer Wel- 
lenlange von 10640 nm. Die einzugravierende Bildinformation wird direkt 
. aus den Lay-Out-Computersystem zur Laserapparatur ubertra- gen. Der 
Laser kann entweder kontinuierlich oder gepulst betrie- ben werden. 
Die zugesetzten feinteiligen Fullstoffe bewirken schon in gerin- gen 
Mengen eine sehr deutliche Verbesserung der Druckeigenschaf- ten der 
erhaltenen Druckform. Wahrend ohne den Zusatz von Full- stoffen die 
lasergravierbare Schicht unter dem Einfluss der La- serstrahlung noch 
zum Aufschmelzen neigt und Schmelzrander be- obachtbar sind, so 
lassen sich schon durch den Zusatz von 1 % die Schmelzrander 
vollstandig eliminieren. Gleichzeitig wird die er- zielbare Auflosung 
deutlich verbessert 



Im Regelfalle kann die erhaltene Flexodruckform direkt eingesetzt werden. 
Falls gewunscht, kann die erhaltene Flexodruckform aber noch 
nachgereinigt werden. Durch einen solchen Reinigungsschritt werden 
losgeloste, aber eventuell noch nicht vollstandig von der Plattenoberflache 
entfernte Schichtbestandteile entfernt. Im Re- getfalle 1st einfaches 
Behandeln mit Wasser oder Alkoholen vollia ausreichend. 
Die als Ausgangsmaterial zur Lasergravur eingesetzten Flexodruk- 
kelemente konnen auch konventionell mittels fotografischer Nega- tive 
bildmafiig belichtet und entwickelt werden, ohne dass sich der 
Fulistoffgehalt nachteilig auf diesen Prozess auswirkt. Durch diese 
doppelte Nutzbarkeit wird eine besonders wirtschaftliche Produktion 
moglich. 

Die folgenden Beispiel sollen die Erfindung naher erlautem. 
Allgemeine Vorschrift Lasergravur : Fur die Gravurversuche wurde eine 
Laseranlage mit rotterender Au- ftentrommel eingesetzt (Meridian 
Finesse, Fa. ALE), die mit einem C02-Laser mit 250 W Ausgangsleitung 
ausgeriistet ist. Der Laser- strahl wurde auf 20 pm Durchmesser 
fokussiert. Die zu gravieren- den Flexodruckelemente wurden mit 
Klebeband auf die Trommel ge- klebt und die Trommel auf 250 U/min 
beschleunigt (Bahngeschwin- digkeit an der Oberflache der Trommel : 240 I 
cm/s). I 
Als Testmotiv wurden unter anderem mit dem Laserstrahl zwei Li- nien mit 
einer Sollbreite von 20 pm im Abstand von 20,40 und 60 pm in die ; 
Reliefschicht des Flexodruckelementes eingraviert Aus- gewertet wurde 
die tatsachliche erhaltene Breite der Linien und die Breite des zwischen 
den eingravierten Linien tatsachlich ver- bliebenen Abstandes. Weiterhin 
wurde die Gravurtiefe an einer vollstandig freigelegten Stelle gemessen. I 
In einem zweiten Gravurversuch wurde ein vollstandiges Testmotiv aus 
Vollflachen und verschiedenen Rasterelementen in das jewei- lige I 
Flexodruckelement eingraviert. Die Quatitat der erhaitenen 
Flexodruckplatte wurde unter dem Mikroskop beurteitt. 
Vergleichsbeispiei 1 : Ein lichtempfindliches Gemisch aus 78 Gew.-% 
eines SIS Blockcopo- lymers (ratons 1 161 ,12,5 Gew.-% Acrylaten, 1 
Gew.-% Photoini- tiator sowie 8,5 Gew.-% Hilfsstoffen) wurde in einem 
Zweischnek- kenextruder bei einer Massetemperatur von 1 30°C extrudiert 
und durch eine Breitschlitzduse ausgetragen. Die aus der Duse ausge- 
tretene Schmelze wurde in den Spalt eines Zweiwalzenkalanders \ 
eingefuhrt. beide Walzen waren auf 80°C beheizt. Uber die eine Ka- 
landerwalze wurde eine mit einem Haftlack beschichtete PET-Folie als 
Basisfolie in den Kalanderspalte eingefuhrt und uber die an- dere eine 
PET-Schutzfolie. Der erhaltene Sandwich-Verbund wurde abgekuhlt und 
konfektioniert. 

Das erhaltene fotoempfindliche Flexodruckelement wurde nach Ab- j 
Ziehen der Schutzfolie durch 30 min Belichten von der Vorderseite und 30 
min Belichten von der Ruckseite jeweils mit W-A-Licht vollflachig vernetzt. 
Die Platte war transparent. i 
Die Platte wurde anschliefcend wie oben beschheben auf den Zylin- der ; 
der Laserapparatur montiert, Linien in den besagten Abstanden bzw. j 
Testmotive eingraviert und ausgewertet. Die Versuchsergeb- nisse sind in 
Tabelle 1 zusammengestellt. Abbildung 1 zeigt eine mikroskopische ! 
Aufnahme des erhaitenen Testmotivs. ; 
Beispiel 1 : Es wurde wie im Vergleichsbeispiei vorgegangen, nur wurde 
wahrend der Herstellung des Flexodruckelementes 1 Gew.-% (bezuglich j 
der Summe aller Komponenten der Schicht) eines feinteiiigen pyrogenen 
Siliciumdioxids mit einer spezifischen Oberflache von 160 m2/g und einer j 
durchschnittlichen Primarpartikelgrolie von 10 bis 20 nm (Aerosil R 8200, 
degussa.) als Fullstoff zugegeben. j 
Die Versuchsergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengestellt. Abbil- dung \ 
2 zeigt eine mikroskopische Aufnahme des erhaitenen Testmo- tivs. j 
Beispiele 2-3 : Es wurde wie im Vergleichsbeispiei vorgegangen, nur 
wurde wahrend der Herstellung des Flexodruckelementes die in Tabelle 1 j 



angege- benen Mengen an Siliciumdioxid als Fullstoff zugegeben. Die 
Ver- suchsergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengestellL 
Die erhaltenen Gravurergebnisse zeigen, dass der erfindungsgemafie 
Zusatz von nur 1 % Fullstoff bereits eine drastische Verbesserung der 
Auflosung zur Folge hat. Wahrend Linien im 20 mm-Abstand bei der Platte 
ohne Fullstoff uberhaupt nicht mehr aufzulosen sind und statt dessen zu 
einer einzigen Linie zusammenfallen, sind beide Linien bei Anwesenheit 
von 1 % Si02 aufzulosen. Die Abbildungen zeigen, dass die Rander der 
dargestellten Positi- velemente deutiich scharfer sind, wenn der Fullstoff 
anwesend ist. Ohne Fullstoff sind an den Kanten dunkle Schmelztropfen 
zu erkennen, die bei den erfindungsgemaft gefullten Platten nicht 
vorhanden sind. 

Auch das Negativelement ist im Falle der gefullten Platte deut- lich besser 
zu erkennen. 

Tabelle 1: Ergebnisse der Lasergravur-Experimente: Nr. Full- Menge Gra- 
Ausse- 20 |jlm-Abstand 40 pm-Abstand 60 pm-Abstand stoff [Gew. vur- 
hen %] tiefe [pm] 1 .Li- 2.Li- Ab- 1. Li- 2. Li- Ab- 1 .Li- 2. Li- Ab- nie nie stand 
nie nie stand nie nie stand [pm] [pm] [pm] [pm] [pm] [pm] [pm] [pm] [pm] 
Vgl. - 0 % 400 starke 67 nur eine ein- 45 46 17 44 47 35 Schmelz- zige 
Linie, rander kein Steg mehr 1 Aero- 1 % 450 o.k., 35 35 5 35 37 25 37 39 
43 sil keine Schmelz- rander 2 Aero- 3% 360 o.k., 36 37 5 38 40 23 40 42 
41 sil keine Schmelz- rander 3 Aero- 5% 450 o.k M 35 37 9 38 35 23 36 42 
40 sil keine Schmelz- rander 
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Patentanspruche 1 . Verfahren zur Herstellung von Flexodruckformen 
mittels Laser- gravur umfassend die folgenden Schritte : (a) Aufbringen 
von mindestens einer fotochemisch vemetzbaren Reliefschicht auf einen 
dimensionsstabilen Trager, wobei die Reliefschicht mindestens ein 
elastomeres Bindemittel, eine polymerisierbare Verbindung, einen 
Fotoinitiator oder ein Fotoinitiatorsystem sowie einen feinteiligen Fullstoff 
umfasst, (b) vollflachiges Vernetzen der Reliefschicht durch Bestrah- len 
mit aktinischem Licht, (c) Eingravieren eines druckenden Reliefs in die 
vernetzte Reliefschicht mittels eines Lasers, dadurch gekennzeichnet, 
dass es sich bei dem Fullstoff um ei- nen oxidischen, silikatischen oder 
zeolithischen Feststoff mit einer Partikelgrofle zwischen 1 und 400 nm 
handelt und die eingesetzte Menge 0,1 bis 8 Gew. % bzgl. der Menge 
aller Kom- ponenten der Reliefschicht betragt, mit der Mafcgabe, dass die 
Reliefschicht transparent ist. 
j 2. Verfahren gemaft Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 0,2 bis 5 
Gew. % des Fullstoffes eingesetzt werden. 

3. Verfahren gemafi Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die spezifische Oberflache des Fullstoffes 30 bis 300 m2/g betragt. 

4. Verfahren gemafc einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet es sich bei dem Fullstoff um ein pyrogenes Oxid han- delt. 

5. Verfahren gemaft Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass es sich 
bei dem pyrogenen Oxid um mindestens eines ausgewahlt aus der 
Gruppe von pyrogenem Siliciumdioxid, pyrogenem Titan- dioxid, 



pyrogenem Aluminiumoxid oder pyrogenem aluminiumdo- tiertem 
Siliciumdioxid handelt. 




